生きがいの感じられる生産現場を実現するためにはどうするか by 長岡 一三

































リ - !""-f/-..声を[リ - !""-i/'-"声を l かけたグループ かけないグループ 窓向きに着席 窓、と反対向きに着席
正答率(%) 98 88 93 85 
完了率(%) 88 67 75 73 
注〉対象:両グループとも42名，男67名，女17名， 18.........20歳。計算時間: 3 時間
2. rキャップ被せ(直径 30mm のネジを締め， トノレク値をチェッグする )J 作業の結果
リーダーが声をかけた場合 リーダーが芦をかけない場合
作業サイクルの平均値(秒〉 4.4 5.9 
トルク値の正確度(%) 99.8 98.9 






























































1.スタート時 2. 2 年〈土 3 ヶ月〉後
班 名 I A 1 B 1 c 1 D 1 E 1 F A I B 1 c 1 D 1 E 
人 数 ω1 171 121 151 81 10 1 13 16 1 101 161 151 8 
現状に不満 ω1381481101 51 951 30





























































( 4 ) D.Carnegie 著/山口博訳『人を動かす』創元社，昭和63年， 61"'136ページ。
(5) 例えば， w知恵蔵』朝日新聞社， 1992年， 675ページ。
(6) 猪俣理他「作業者の心理生理的機能変化からみたヒューマンエラー発生要因の分析J CW鉄道総研報
告~ 2巻 3 号， 1988年 3 月) 31"'39ページ。














































































「その人の何が気になるかJ と質問したところ， r本人が何をしているか」が88%で， r自分た
ちに対する援助(45%)J や「リーダーシップ(指導の仕方) (31%)J を大きく上回った(以上


























(10) 長岡一三「これからの自動化のあり方J (Ii'産業と経済.JI 8 巻 1 号， 1993年 6 月) 55"'62ページ。

































(12) 西岡常一『木に学べ』小学館， 1988年， 7 ページ。
































































(1) メンバーと話し合ってヒントを探す。ただし出てきたヒ γ トはメンバーが自身で気付
いたように誘導する




































































社員 No. 氏名 着任日 履歴など 1 2 3 4 5 7 8 9 10 1.. 
火 水 木 金 土 月 火 水 木 金...
790031 村田昭彦 800803 35歳ひこさん 。 M 。 。 。 。 。 R 。 0・・・






























1. 2 項で触れたように，これを 1 秒程度の余裕を加えるように改訂する。新標準は紙色を変
え，それとわかるようにして当事者のみならず衆目が集まるようにする。この標準を「イチニ










































¥ 評価J (W建築学会計画系論文報告集~ 428号， 1991年10月) 37"-'43ページ。








氏名 太田信 安井 倉田 吉岡 太田良 4 5 6 7 
経験 6 年 6 年 4 年 3 年 1 年 月
工程 ð~~ 自由自 QQ l1li & 
A ロ 回 [亘 回 24 
D l 噴iiialaala|&回目団 I 13 
ンボルシールは自分が選んで決める
自発的に決めて本人が掲示する
得点| 18 18 14 10 3 
シンボルシール 3 枚: 5 点。安全，品質.能率について標準通り。他の指導ができる。
シンボルシール 2 枚: 3 点。もう一歩です!




8 9 10 
注) 1.金色で「横綱マーク」とも呼ぶ。(これの授与は試験ではなく，周囲の総意による尊称で，白
主保全で目指す「最高のオベレーター」に近く，僅かだが手当てがつく〉
2. この表はラインの傍らの約 lx 1. 5m の板に掲示する。
図 2 のような「訓練予定表」によって，メンバーは技能のレベルアップを図るとともに，そ






るようにする場合もある。 ただしこの方法は「やさしさJ とし、う面からすれば図 3 のものより
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図 3 [""かけ札J の例
。 。
790021 守山英男 (印)
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班員一間立成年組構( Q 1 :もう一度入り直したとしたらこのラインを希望するか。
単位は「イエスJ の%
Q2 :家族，友人にこのラインに入ことを勧めるか。
単位は「イエスJ の%
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入り直すとしたら，この会社，このラインに入ることを希望するかJ ということと， r自分の
子供，親族，近隣の人にこのラインに入ることを勧めるか」ということを問L、かけることであ
ると繰り返してきた。
最後に，この問いかけの結果と，活性化によって実現した具体的な成果を示すデーターの一
例を図 4 に掲げておく。このデーターは品質，能率などを代表値として表わしているが，現場
に，働く喜びが横溢していることは，上記の問いかけに対する答えの数値の向上から伺えると
ころである。また，この成果に至ったのは企業ぐるみの長年の努力が実ったものであり，ただ
リーダーの努力のみによって成し遂げられたものとは即断できないが，効果をあげたのは上の
v. 具体策の項で、述べた， リーダーが主体となって進めたアクションばかりであり，またリー
ダーの個人差によって得られた成果にも差のあることから， リーダーの力量が預かつて力ある
ものであったことは自明であると思量されるところである。
-110ー
